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บทคดัย่อ 
 การวิจยันี้มีวตัถุประสงค์ เพื่อสร้างและหาประสิทธิภาพชุดฝึกอบรมเรื่อง การท างานเชื่อมใต้ฟลักซ์ตามฐาน
สมรรถนะ ผูว้จิยัไดด้ าเนินการศกึษาเอกสารมาตรฐานอาชพี ต ารา เอกสารงานวจิยั และส ารวจหวัขอ้ทีใ่ชใ้นการฝึกอบรมจาก
คนในอาชพี รวบรวมขอ้มลูทีไ่ด ้เพื่อด าเนินการวเิคราะหห์วัขอ้งานและแยกหวัขอ้ย่อย ใหไ้ดว้ตัถุประสงคเ์ชงิพฤตกิรรม แลว้
ท าการสร้างชุดฝึกอบรมทีใ่ชใ้นงานวจิยั กลุ่มตวัอย่างที่ใช้ในงานวจิยั เป็นพนักงานของบรษิทั โนวฮ์าวทรานสเฟอร์ จ ากดั 
ในช่วงปี 2558-2559 จ านวน 15 คน ส่วนขัน้ตอนการน าชุดฝึกอบรมไปใช ้เริม่ต้นดว้ยการท าแบบทดสอบความรูก้่อนเรยีน 
แลว้จงึเขา้สูก่ารฝึกอบรมตามล าดบัขัน้ตอน ตามทีคู่่มอืระบุไว ้พรอ้มท าแบบฝึกหดัระหว่างฝึกอบรมแต่ละหวัขอ้งานจนครบ
ทุกงาน แลว้จงึใหผู้เ้ขา้รบัการฝึกอบรมท าแบบทดสอบความรูห้ลงัฝึกอบรมซ ้าอกีครัง้ เพื่อวดัความแตกต่างของคะแนนก่อน
และหลังการฝึกอบรม จากนัน้ท าการประเมินการปฏิบัติงานโดยใช้ครูฝึกอาชีพของบริษัทฯ ท าการประเมินผลในการ
ปฏบิตังิาน ทีผ่่านการประเมนิจากผูเ้ชีย่วชาญตรวจสอบ ทัง้ 5 ท่าน  จากผลการวจิยั โดยการประเมนิประสทิธภิาพของชุด
ฝึกอบรมดงักล่าว พบว่า สมรรถนะการปฏบิตังิานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม ประเมนิโดยครูฝึก คดิเป็นคะแนนเฉลี่ยรอ้ยละ 
90.40/92.82/91.95 ซึง่สงูกว่าเกณฑ์ทีต่ัง้ไว ้80/80/80ผลการประเมนิการทดสอบความรู ้หลงัท าการฝึกแต่ละหวัขอ้งานคดิ
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เป็นคะแนนเฉลีย่รอ้ยละ 84.00 เมื่อเปรยีบเทยีบความแตกต่างกนัอย่างมนีัยส าคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01  โดยทีค่่าคะแนนหลงั
การฝึกอบรมสงูกว่าคะแนนก่อนฝึกอบรม 
 
ค าส าคญั : ชุดฝึกอบรม เรื่องการท างานเชื่อมใตฟ้ลกัซต์ามฐานสมรรถนะ 
 
Abstract 
 The purposes of this study were to conduct and to evaluate the effectiveness of the Construction 
and Efficiency Evaluation of Submerged Arc Welding in Accordance with Competency Training Set.  The 
research products startingby collect and study document such as research paper, international occupational 
standard and Explore topics in the training of the professionals who gather information. To conduct a 
separate analysis of the topics and subtopics.Provides behavioral objectives. Then create a training package 
used in research. The sample in the study was a professional training in Know-how Transfer Company 
Limited during the year 2015-2016 of 15 people. The process of implementing a series of training to use. 
Start by doing a test prior knowledge. And then into training step by step guide as indicated. During training 
exercises with each other until all the work. Then the participants were trained to test their knowledge after 
training again. To measure the difference of scores before and after training.Then evaluate the professional 
competence of the teacher's career. Evaluating operational. The assessment of the experts checks the 5 
people.  The research results found that the student final assignment competencies evaluation in percentage 
mean score was 90.40/92.82/91.95 that higher than 80/80/80 about the expectation. The test percentage 
mean score after training each topic was 84.00 that higher that 80 about the expectation. The percentage 
means score difference test between before and after training was significant at statistical evel .01.The score 
after the training than before the training  
 
Keywords: Competency Training Set, Submerged Arc Welding in Accordance with Competency   
Training 
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บทน า 
 การขยายตัวทางเศรษฐกิจของประเทศไทยก าลังพัฒนาในภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ ใน
ภาคอุตสาหกรรมการก่อสรา้งอาคาร เครื่องจกัรกล และอุตสาหกรรมโลหะประดษิฐ ์เป็นต้น พบว่าอุตสาหกรรม โลหะ
ประดษิฐม์ผีลติภณัฑท์ีไ่ดม้าจากการผลติงานประเภท ถงัภาชนะรบัแรงดนั ถงับรรจุน ้ามนั งานท่ออุตสาหกรรม และ
งานโครงสร้างอาคาร เป็นต้น ตามที่ได้กล่าวมานัน้ล้วนแล้วแต่มีรากฐานมาจากการผลิตที่จ าเป็นต้องใช้เหล็กและ
เหลก็กลา้ มาสู่กระบวนการผลติเป็นชิน้ส่วนของงานโครงสรา้ง ใหม้ปีระโยชน์สงูสุดในดา้นความแขง็แรง คงทน และ
เมื่อเทยีบกบัปรมิาณการใชเ้หลก็ ในเดอืน มกราคม 2556 ปรมิาณการผลติเหลก็ขยายตวัขึน้รอ้ยละ 8 ในขณะทีป่รมิาณ
การบรโิภค 1.44ลา้นตนัขยายตวัขึน้ถงึรอ้ยละ8 (Nattapon, 2013) จงึเหน็ไดว้่าเหลก็และเหลก็กลา้มคีวามจ าเป็นอย่าง
ยิง่ทีน่ ามาใชใ้นการผลติภาคอุตสาหกรรม  
 จากสถติโิรงงานอุตสาหกรรมทีไ่ดจ้ดทะเบยีนไวก้บักระทรวงอุตสาหกรรมและไดร้บัอนุญาตใหป้ระกอบกจิการ 
ในหมวดของอุตสาหกรรมประเภท ผลติภณัฑโ์ลหะ ทีม่กีารขยายตวัเพิม่ขึน้ในช่วงปี พ.ศ. 2555-2557 ดงันี้ 
 
 
 
ภาพประกอบที ่1 สถติโิรงงานทีจ่ดทะเบยีนไวก้บักระทรวงอุตสาหกรรม(Division of the Industrial factory Ministry of industry, 2015) 
 
 พบว่าโรงงานอุตสาหกรรมได้มีการขยายตัวเพิ่มขึ้น และเป็นงานที่ต้องอาศัยกระบวนการเชื่อม เพื่อให้
โครงสรา้งของผลติภณัฑม์คีวามแขง็แรง สวยงาม ท าใหส้ถานประกอบการควรพฒันาช่างฝีมอืและช่างเทคนิคทางดา้น
งานเชื่อมมารองรบัในการปฏบิตังิาน ใหท้นัต่อกระบวนการเชื่อม และการใชเ้ทคโนโลยทีีท่นัสมยั สามารถท าใหเ้ชื่อมได้
เรว็ขึน้ และใหไ้ดป้รมิาณงาน พรอ้มทัง้คุณภาพของงานเชื่อมทีเ่พิม่ขึน้สามารถสูก้บัคู่แขง็ขนัทางการตลาดได ้และสรา้ง
ความมัน่ใจใหก้บัลกูคา้แต่เป็นงานทีจ่ าเป็นต้องใชค้วามรู ้และความเขา้ใจ ทางเทคนิคของกระบวนการเชื่อมต่าง ๆ ที่
ท าใหเ้หลก็และเหลก็กลา้ หลอมละลายตดิกนั โดยอาศยัความรอ้น  
 การเชื่อมใตฟ้ลกัซ ์(Submerged Arc Welding : SAW) เป็นกระบวนการเชื่อมอารค์ไฟฟ้าทีเ่กดิจากการอารค์
ระหว่างลวดเชื่อมเปลือยกับบ่อหลอมละลายของชิ้นงานอาร์คและบ่อหลอมจะถูกปกคลุมด้วยฟลักซ์ชนิดเม็ด
กระบวนการเชื่อมนี้ไม่ใชแ้รงกด แต่ใชโ้ลหะเตมิจากลวดเชื่อม (Electrode) และบางครัง้ไดโ้ลหะเตมิเพิม่ขึน้อกีจากแท่ง
ลวดเตมิ (Rod) ฟลกัซห์รอืฟลกัซผ์สมผงเหลก็ (Somboon: 1999) การเชื่อมใต้ฟลกัซน์ี้มกีรรมวธิกีารเชื่อมทีเ่หนือกว่า
การเชื่อมแบบอารค์ธรรมดา รอยต่อทีน่ ามาเชื่อมกบัอนัน้ีกไ็ม่ยุ่งยากในการเตรยีมแต่ผลการเชื่อมทีอ่อกมาใหก้ารหลอม
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ละลายลกึด ีการเกดิเศษโลหะฟุ้งกระจายขณะเชื่อมเกอืบไม่มเีลยทัง้น้ีขึน้อยู่กบัฟลกัซท์ีใ่ชใ้หอ้ตัราการเชื่อมทีร่วดเรว็
อตัราการเตมิลวดเชื่อมสงูเหมาะกบัการเชื่อมท่อหรอืโลหะแผ่นไดเ้ป็นอย่างดโีดยไม่จ ากดัความหนาและสามารถเชื่อม
ได้หลายแนวเชื่อม งานที่เชื่อมได้มคีวามแขง็แรงสูง การเชื่อมวิธนีี้จะไม่มปีระกายอาร์คเกดิขึน้ ไม่มคีวนัที่เกดิจาก
กระบวนการนี้เลย (Witoon: 1985)เมื่อเทยีบกบักระบวนการเชื่อมดว้ย SMAW, GTAW และ FCAW สามารถเชื่อม
ชิน้งานทีม่คีวามหนา ตัง้แต่ 5 มลิลเิมตรขึน้ไปไดเ้ป็นอย่างด ีช่วยใหป้ฏบิตังิานเชื่อมใหเ้รว็ขึน้ และมคีวามสมบูรณ์ของ
แนวเชื่อมสงูกว่ากระบวนการเชื่อมอื่นๆ แต่มขีอ้จ ากดัในด้านของผูค้วบคุมเครื่อง จะต้องมคีวามรูค้วามเขา้ใจในการ
ควบคุมเครื่องขณะเชื่อม ปรบักระแสไฟใหเ้หมาะสมกบัความหนาของชิน้งาน และต้องสมัพนัธก์นักบัความเรว็ในการ
เดนิลวดเชื่อม  
 จากความส าคญัของปญัหาดงักล่าวขา้งต้นทีก่ล่าวมานัน้ ในฐานะที่ผูว้จิยัท างานทางดา้นอุตสาหกรรมโลหะ
ประดษิฐ ์จงึไดต้ระหนกัถงึปญัหาทีเ่กดิขึน้ และมคีวามสนใจทีจ่ะสรา้งชุดฝึกอบรมเรื่อง การท างานเชื่อมใต้ฟลกัซ ์มาใช้
ในการฝึกอบรมให้ได้ตามเกณฑ์ที่ก าหนด โดยมีเนื้ อหาบางส่วนอ้างอิงจากมาตรฐานอาชีพอิลินอยส์
(ILLINOISOCCUPATIONAL SKILL STANDARD) ทางดา้นงานเชื่อมทีเ่ชื่อถอืได้ สามารถช่วยผลติบุคลากรให้มี
สมรรถนะตามมาตรฐานอาชพี และขอ้ก าหนดภายใตข้อบเขตบรบิท หรอืเงื่อนไขของงาน และผูเ้รยีนสามารถน าความรู ้
และทกัษะทีไ่ดไ้ปประยุกตใ์ชใ้หเ้กดิประโยชน์สงูสดุ 
 
วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 
 การศกึษาครัง้นี้มวีตัถุประสงคด์งันี้ 
 1.  เพื่อสรา้งชุดฝึกอบรมการท างานเชื่อมใตฟ้ลกัซต์ามฐานสมรรถนะ 
 2.  เพื่อหาประสทิธภิาพชุดฝึกอบรมการท างานเชื่อมใตฟ้ลกัซต์ามฐานสมรรถนะ 
 
ความส าคญัของการวิจยั 
 การวจิยัครัง้นี้เป็นการสร้างชุดฝึกอบรมเรื่องงานเชื่อมใต้ฟลกัซ์ตามฐานสมรรถนะ เพื่อน าไปใช้ฝึกอบรม
พนกังาน ในบรษิทั โนวฮ์าวทรานสเฟอรจ์ ากดั เพื่อใหพ้นกังานมคีวามรู ้ทกัษะ และเจตคต ิในการปฏบิตังิาน มทีศันคติ
ทีด่ ีปฏบิตังิานอย่างมคีวามรบัผดิชอบ ถูกตอ้งตามทีก่ าหนด และปฏบิตังิานไดอ้ย่างปลอดภยั 
 
ขอบเขตของการวิจยั 
 การวจิยัมขีอบเขตการวจิยัดงันี้ 
 1.4.1ดา้นเนื้อหาการวจิยัครัง้นี้มุ่งสรา้งชุดฝึกอบรมเรื่องการท างานเชื่อมใต้ฟลกัซต์ามฐานสมรรถนะเพื่อใชใ้น
การฝึกอบรมพนกังานในสถานประกอบการโดยมหีวัขอ้เรื่องในชุดฝึกอบรมนี้บางส่วนอา้งองิจากมาตรฐานอาชพีรฐัอลิิ
นอยส ์ (ILLINOIS OCCUPATIONAL SKILL STANDARD) ผ่านกระบวนการวเิคราะหต์ามขัน้ตอน หลกัการ และ
ส ารวจสมรรถนะทีจ่ าเป็นในอาชพี เพื่อใหม้คีวามสอดคลอ้ง และเหมาะสมกบังานเชื่อมใตฟ้ลกัซ์ 
 1.4.2กลุ่มประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 กลุ่มประชากร คอื พนกังานทีม่คีวามรูแ้ละทกัษะพืน้ฐานทางดา้นงานเชื่อมไฟฟ้า ดว้ยลวดเชื่อมหุม้ฟลกัซ ์ใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมโลหะประดษิฐ ์
 กลุ่มตวัอย่างคอื พนกังานทีม่คีวามรู ้และทกัษะพืน้ฐานทางดา้นงานเชื่อมไฟฟ้าในบรษิทัโนวฮ์าวทรานสเฟอร์
จ ากดั จ านวน15 คน ในช่วงปี พ.ศ.2558-2559 โดยใชว้ธิกีารเลอืกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) มาเป็นกลุ่ม
ตวัอย่างการทดลองในครัง้นี้ 
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การทบทวนวรรณกรรม 
 หลกัการเกีย่วกบัการสรา้งชุดฝึกอบรมเรื่องการท างานเชื่อมใตฟ้ลกัซ ์ประกอบดว้ยแนวทางในการสรา้งชุดฝึก
ไวด้งันี้ 
 ศึกษามาตรฐานอาชีพ 
 กรอบแนวคดิมาตรฐานอาชพีคอืนโยบายในการจดัท าหลกัสตูรในลกัษณะของการขบัเคลื่อนจากความตอ้งการ
ของตลาดแรงงาน หรอืสถานประกอบการ (Demand Driven) ซึ่งองค์ประกอบหนึ่งของการจดัหลกัสูตรนี้คอื ต้องน า
หลกัสตูรฐานสมรรถนะมาใชใ้นการจดัการเรยีนการสอน ส าหรบัขอ้ก าหนดส าคญัของหลกัสตูรสมรรถนะ คอื จะต้องน า
สมรรถนะของผูป้ฏบิตังิานในแต่ละอาชพี มาพฒันาเป็นหลกัสตูร จงึท าใหต้้องมกีารพฒันาคุณวุฒวิชิาชพีไทยขึน้ เพื่อ
เป็นตวัก าหนดมาตรฐานก าหนดมาตรฐานสมรรถนะของอาชพีต่างๆ ขึน้ ส าหรบัน ามาพฒันาหลกัสตูรฐานสมรรถนะ
ต่อไป 
 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบัการฝึกอบรมอาชีพ 
 ฉลอง(1995:2cited inPakawat,2011: 3) ได้ให้ความหมายของการฝึกอบรมไว้ว่า “การฝึกอบรม คือ 
กระบวนการส่งเสรมิเพิม่พูนความรู้ ความช านาญ และความสามารถ ให้แก่ผู้ปฏบิตัิงานในองค์การใดองค์การหนึ่ง 
เพื่อใหส้ามารถปฏบิตังิานในปจัจุบนัไดด้ยีิง่ขึน้ และเป็นการเตรยีมคนส าหรบัปฏบิตังิานในอนาคตดว้ย การอบรม เป็น
วธิกีารหนึ่งของการพฒันาคน ซึง่มจีุดมุ่งหมายทีจ่ะเปลีย่นแปลงพฤตกิรรมของตนใหแ้สดงออกไปทางทีเ่ป็นประโยชน์
แก่องคก์าร” 
 การฝึกอบรมแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ คอื 1.) กระบวนการ (Process) โดยอาศยัการด าเนินการอย่างเป็น
ขัน้ตอนมกีารว่างแผนทีด่ ีและเป็นการกระท าที่ต่อเนื่องกนัไป โดยไม่หยุดยัง้ 2. ) การกระท าทีจ่ะเปลี่ยนพฤตกิรรม 3 
ดา้นคอืเพิม่พนูความรู ้(Knowledge) เพิม่ทกัษะ (Skills) และเปลีย่นแปลงทศันคต ิ(Attitudes) 
 การสอนทกัษะปฏบิตัิการสอนทกัษะปฏบิตั ิคอืการให้ผู้อื่นได้ลงมอืปฏบิตัใินสิง่ที่ได้เรยีนนัน้แล้ว ผู้เรยีนจะ
เรยีนรูไ้ดใ้นทนัทวี่า สิง่ทีเ่ขา้ไดท้ านัน้เป็นอย่างไร การเรยีนรูจ้ะเกดิขึน้จากการลงมอืท า 
 ขัน้ตอนการสรา้งชุดการฝึกอบรมจากขอ้มูลทีไ่ดก้ารศกึษาสรุปได้ว่า การออกแบบชุดฝึกอบรม จะท าไดโ้ดย
เอาขอ้มูลทีไ่ดจ้ากเกณฑ์มาตรฐานอาชพี แลว้น ามาออกแบบชุดฝึกอบรม คอื 1. ) การวเิคราะหง์าน  2.) การก าหนด
วตัถุประสงค์  3.) ก าหนดเนื้อหาตามวตัถุประสงค์เชงิพฤติกรรม 4.) สร้างใบเนื้อหา และใบงาน 5.) จดัท าแผนการ
ฝึกอบรม  6.) ออกแบบและสรา้งสือ่การสอน  7. สรา้งแบบทดสอบวดัผลการปฏบิตังิาน 
 ขัน้ตอนการใชชุ้ดฝึกอบรม สามารถน าไปใชใ้นการฝึกอบรม โดยมขีัน้ตอน คอื 1.) ทดสอบก่อนฝึกอบรม 2.) 
ขัน้น าเข้าสู่บทเรียน 3.) ขัน้ประกอบกิจกรรม 4.) สรุปบทเรียน 5.) ประเมิลผลโดยการสอบปฏิบัติงานและท า
แบบทดสอบอกีครัง้ 
 จดุประสงคก์ารฝึกอบรม 
 ความหมายของจุดประสงคก์ารฝึกอบรมคอื ขอ้ความทีร่ะบุคุณลกัษณะการเรยีนรู ้และความสามารถทีค่รูฝึก
ตอ้งการใหเ้กดิขึน้กบัผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม หลงัทีผู่เ้ขา้รบัการฝึกอบรมไดผ้่านกจิกรรมการฝึกในหวัขอ้งานหนึ่ง ๆ แลว้ 
ลกัษณะของจุดประสงคก์ารเรยีนการสอนจุดประสงคท์างการศกึษา แบ่งไดเ้ป็น 2 ระดบั คอื1.) จุดประสงค์2.) 
จุดประสงคเ์ฉพาะ นอกจากจะแบ่งเป็น 2 ระดบั ดงักล่าวแลว้ ยงัแบ่งตามลกัษณะการเรยีนรูไ้ดเ้ป็น 3 ดา้น คอื1. พุทธ
พสิยั 2. จติพสิยั 3. ทกัษะพสิยั 
 ส่ือการเรียนการสอน 
 ความหมายของสื่อการสอน หมายถึง เป็นตัวกลางในการส่งข้อมูล ข่าวสารจากผู้สอนไปยังผู้เรียน มี
องคป์ระกอบทีเ่กีย่วขอ้ง และตอ้งวเิคราะหพ์จิารณา เช่น วตัถุประสงคก์ารสอน กจิกรรมการเรยีน 
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 ประเภทของสื่อการสอนจ าแนกออกเป็น 3ประเภท คอื 1.) อุปกรณ์หรอืเครื่องมอื 2.) วสัดุ  3.) เทคนิคและ
วธิกีาร 
 คุณค่าของสือ่การสอนคอืสามารถช่วยใหผู้เ้รยีนมคีวามสนใจ สามารถจดจ าและพฒันาความคดิได้ 
 การเลอืกสือ่การสอนในการเลอืกใชส้ือ่การสอน จะตอ้งมอีงคป์ระกอบในการพจิารณา เช่น ความเหมาะสมกบั
วตัถุประสงคเ์ชงิพฤตกิรรม เน้ือหาวชิา กจิกรรมการเรยีนการสอน และ สิง่อ านวยสะดวกในหอ้งเรยีน 
 แบบทดสอบวดัผลสมัฤทธ์ิ 
 หลกัการเขยีนแบบทดสอบการเขยีนขอ้สอบ ควรค านึงถงึหลกัส าคญัๆ คอื ถามใหค้รอบคลุมเนื้อหา ถามใน
ส่วนที่เป็นสาระส าคญั ถามให้ลกึ ผู้ตอบไม่สามารถตอบได้โดยง่าย แต่ต้องพจิารณาก่อนให้รอบครอบ  ถามโดยให้
ตวัอย่าง และถามใหช้ดัเจนและจ าเพาะเจาะจง 
 ชนิดแบบทดสอบ แบ่งออกเป็น 3 ประเภท คอื 1.) แบบทดสอบชนิดเลอืกตอบ 2.) แบบทดสอบแบบจบัคู่ 3.) 
แบบทดสอบชนิดถูกผดิ 
 การหาประสิทธิภาพของชุดการฝึกอบรม 
 การหาประสทิธภิาพของชุดฝึกอบรม หมายถึง การประเมนิชุดฝึกอบรมด้วยการน าชุดฝึกอบรมทดลองใช ้
เป็นการหาประสทิธภิาพดว้ยกระบวนการเชงิประจกัษ์ (Empirical Approach) โดยการน าไปใชท้ดลองตามขัน้ตอนที่
ก าหนดไวเ้พื่อน าขอ้มูลมาปรบัปรุงแกไ้ขแลว้จงึน าไปต่อไปชุดฝึกอบรมจ าเป็นต้องทดสอบหาประสทิธภิาพเพื่อใหส้ื่อ
และวธิกีารฝึกอบรมต่างๆ ทีอ่ยู่ในชุดฝึกอบรม สื่อทีผ่่านการทดสอบแลว้ เรยีกว่า เป็น Tested Media (Krismant,2011 
:119-120) 
 การหาประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม หมายถึง การน าชุดฝึกอบรมไปสอนจริง และทดลองใช้ ซึ่งเป็น
กระบวนการหนึ่งทีท่ าใหไ้ดม้าซึง่ตวัเลข แทนคุณลกัษณะ หรอื คุณภาพของสิง่ทีจ่ะวดั การวดัความสามารถของผูเ้รยีน
กเ็ช่นกนั ถ้าเราจะวดัว่า ผู้เขา้รบัการฝึกอบรมสามารถประยุกต์ความรู้ไปใช้ได้ถูกต้อง มากน้อยเพยีงใด กจ็ะต้องใช้
แบบทดสอบเป็นเครื่องมอืไปทดสอบ เพื่อทีจ่ะได้เปลี่ยนความสามารถดงักล่าวออกมา เป็นคะแนนผลการปฏบิตังิาน 
คะแนนความรู ้และคะแนนเจตคต ิ
 ประสทิธภิาพของชุดการฝึกอบรม จะก าหนดเป็นเกณฑท์ีค่รคูาดว่า ผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรมจะเปลีย่นพฤตกิรรม
เป็นที่พึงพอใจ โดยก าหนดให้เป็นเปอร์เซ็นต์ผลเฉลี่ยของคะแนนท างาน และประกอบกิจกรรมของผู้เข้ารับการ
ฝึกอบรมทัง้หมดต่อเปอร์เซน็ต์ของผลการสอนหลงัเรยีนของผู้เขา้รบัการฝึกอบรมทัง้หมด ซึ่งเป็นประสทิธภิาพของ
กระบวนการประสทิธภิาพของผลลพัธ ์ K/S/A 
 ประสทิธภิาพของกระบวนการ คอื การประเมนิพฤตกิรรมต่อเนื่อง (Transitional Behaviour) ของผูเ้ขา้รบัการ
ฝึกอบรม ไดแ้ก่ การประกอบกจิกรรมงานทีไ่ดร้บัมอบหมาย และกจิกรรมอื่น ๆ ทีค่รกู าหนดให้ 
 ประสทิธภิาพของผลลพัธ ์คอื การประเมนิพฤตกิรรมขัน้สุดทา้ย (Terminal Behaviour) โดยพจิารณาจากผล
การสอนหลงัเรยีน(Krismant,2011 :120) 
 
 
 
 
 
 
88 
นาวนิ สมัมา, ฉตัรชาญ ทองจบั, คมสนัต ์ชไนศวรรย ์
วารสารวชิาการอุตสาหกรรมศกึษา ปีที ่11 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม – ธนัวาคม  2560Z (82-95) 
 
กรอบแนวคิดในการวิจยั 
 
ตวัแปรต้น      ตวัแปรตาม 
 
 
 
 
ภาพประกอบที ่2 กรอบแนวคดิของงานวจิยั 
 
สมมติุฐานของการวิจยั 
 1.  ผลการประเมนิการปฏิบตัิงานของผู้เขา้รบัการฝึกอบรม โดยใช้แบบประเมนิที่ผ่านความคดิเหน็จาก
ผูเ้ชีย่วชาญ มคี่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละไม่ต ่ากว่า 80/80/80 
 2.  ผลการทดสอบความรูห้ลงัการปฏบิตังิานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม โดยมคี่าคะแนนเฉลีย่รวมรอ้ยละไม่ต ่า
กว่า 80 
 3.  ผลการท าแบบทดสอบ คะแนนก่อนและหลงัการฝึกอบรมมคีวามแตกต่างกนัอย่างมนีัยส าคญัทางสถติทิี่
ระดบั.01 
 
ขัน้ตอนการด าเนินการวิจยั 
 การวจิยัในครัง้นี้มวีตัถุประสงค ์เพื่อสรา้งและหาประสทิธภิาพของชุดฝึกอบรม เรื่องการท างานเชื่อมใต้ฟลกัซ ์ตาม
ฐานสมรรถนะ ซึง่เป็นงานวจิยัเชงิทดลอง (Experimental Research) และผูว้จิยัศกึษาเอกสารต าราและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง
แลว้ และไดด้ าเนินการตามขัน้ตอน ดงันี้ 
 
 ขัน้ท่ี 1. ศึกษาข้อมูลเบือ้งต้น 
 ขัน้ท่ี 2. เครือ่งมือในงานวิจยั 
 2.1 การสรา้งชุดฝึกอบรม 
 2.1.1แบบสอบถามความคดิเหน็โดยผูเ้ชีย่วชาญเรื่อง ความเหมาะสมทางดา้นเนื้อหา 
 2.1.2แบบสอบถามความคดิเหน็โดยผูเ้ชีย่วชาญเรื่อง ความเหมาะสมทางดา้นสือ่ 
 2.1.3 แบบสอบถามความคดิเหน็ระหว่างแบบฝึกหดักบัวตัถุประสงคเ์ชงิพฤตกิรรม 
 2.1.4แบบสอบถามความคดิเหน็ระหว่างแบบทดสอบกบัวตัถุประสงคเ์ชงิพฤตกิรรม 
 2.1.5แบบประเมนิความเหมาะสมของเกณฑก์ารประเมนิผลการปฏบิตังิาน 
 2.2ประสทิธภิาพของชุดฝึกอบรม 
 การหาประสทิธภิาพของชุดฝึกอบรม เครื่องมอืทีใ่ชป้ระกอบดว้ย 
 2.2.1 แบบทดสอบก่อนการฝึก และหลงัฝึกอบรม 
 2.2.2 แบบฝึกหดัของแต่ละบทเรยีน 
 
 
ชุดฝึกอบรมเร่ือง 
การท างานเช่ือมใตฟ้ลกัซ์ตามฐานสมรรถนะ 
ประสิทธิภาพของชุดฝึกอบรม 
งานเช่ือมใตฟ้ลกัซ์ตามฐานสมรรถนะ 
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 ขัน้ท่ี 3. กลุ่มประชากรและกลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในงานวิจยั 
 กลุ่มประชากร คอื  พนกังานทีม่คีวามรูแ้ละทกัษะพืน้ฐานทางดา้นงานเชื่อมไฟฟ้า ดว้ยลวดเชื่อมหุม้ฟลกัซ ์ใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมโลหะประดษิฐ ์
 กลุ่มตวัอย่าง คอื พนักงานทีม่คีวามรู้ และทกัษะพื้นฐานทางด้านงานเชื่อมไฟฟ้า ใน บรษิัทโนว์ฮาวทรานสเฟอร ์
จ ากดั จ านวน 15 คน ในช่วงปี พ.ศ.2558-2559 โดยใชว้ธิกีารเลอืกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) มาเป็นกลุ่มตวัอย่าง
การทดลอง 
 ขัน้ท่ี 4. วิธีการเกบ็ข้อมูลและการประเมินผลการปฏิบติังาน 
 4.1 ด าเนินการฝึกอบรม 
 4.1.1ทดสอบความรูข้องผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม ดว้ยแบบทดสอบก่อนฝึก (Pre-Test)  
 4.1.2  ฝึกอบรมตามขัน้ตอนของชุดฝึกอบรมและท าแบบฝึกหดัเพื่อวดักระบวนการฝึกอบรมทุกหน่วยการฝึกอบรม 
 4.2 ประเมนิผลการปฏบิตังิาน 
 4.2.1 ปฏบิตังิานตามใบงานทีก่ าหนดและประเมนิผลการปฏบิตังิานดว้ยแบบประเมนิโดยครฝึูก 
 4.2.2 ทดสอบการฝึกของผู้เขา้รบัการฝึกอบรมด้วยแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธิใ์นการเรยีนรู้หลงัฝึก (Post-
Test) 
 ขัน้ท่ี 5. การวิเคราะหข์้อมูลและสถิติท่ีใช้ในการวิเคราะหข์้อมูล 
 ผูว้จิยัใชข้อ้มลูทางสถติทิีใ่ชใ้นงานวจิยั ดงันี้ 
 5.1 การวเิคราะหข์อ้มลูพืน้ฐานทัว่ไป ใชก้ารหาค่ารอ้ยละ 
 5.2 การหาค่าคะแนนเฉลีย่ (Mean) (Luan and Aungkana, 1995 : 73) 
 5.3ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Content Validity : IOC) (Prasart, 2013:190) 
 5.4หาค่าความเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) โดยใชว้ดัการกระจายของค่าดชันีความสอดคลอ้ง
กบัความคดิเหน็ของผูเ้ชีย่วชาญ(Yuth, 2005 : 70) 
 5.5หาค่าความแตกต่างของคะแนนเฉลี่ย ของการทดสอบระหว่างก่อนเรยีนและหลงัเรยีน(Punnee,2554 : 
153) 
 5.6หาประสทิธภิาพของชุดการฝึกอบรม (Sowwanee,2528 : 294-295) 
 5.7ก าหนดช่วงของค่าเฉลีย่ของการตอบแบบสอบถามตามแนวทางของเบสท(์Best, 1983cited inSarawut, 2010:47) 
 
ผลการวิจยั 
 1.ผลการวเิคราะหแ์บบประเมนิผลของชุดฝึกอบรมโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
 
ตารางที ่1 ผลการวเิคราะหแ์บบประเมนิความเหมาะสมของชุดฝึกอบรมโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
ชดุฝึกอบรม ค่าเฉลีย่ แปลผล 
ความเหมาะสมทางดา้นเนื้อหา 
ความเหมาะสมทางดา้นดา้นสือ่ 
ความเหมาะสมดา้นเกณฑก์ารประเมนิผลการปฏบิตังิาน 
4.27 
4.71 
4.43 
ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ดว้ยมาก 
ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ดว้ยมากทีสุ่ด 
ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ดว้ยมาก 
 จากตารางที ่1 สรุปไดว้่าแบบประเมนิความเหมาะสมทัง้ 3 ดา้นนัน้มคี่าเฉลีย่อยู่ที ่4.27 , 4.17 และ 4.43 ซึง่
แปลผลไดว้่าผูเ้ชีย่วชาญเหน็ดว้ยมากกบัชุดฝึกอบรมนี้ 
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ตารางที ่2ผลการวเิคราะหแ์บบประเมนิความสอดคลอ้งของชุดฝึกอบรมโดยผูเ้ชีย่วชาญ 
ชุดฝึกอบรม ค่า IOC 
ความสอดคลอ้งระหว่างแบบฝึกหดักบัวตัถุประสงค์ 
ความสอดคลอ้งระหว่างแบบทดสอบกบัวตัถุประสงค์ 
0.99 
1.00 
  จากตารางที่ 2 สรุปได้ว่าค่า IOC ค่าความสอดคล้องระหว่างวตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรมกบั
แบบฝึกหดั และแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธิ ์ซึง่ผูเ้ชีย่วชาญ 5ท่าน ประเมนิว่า ค่าความสอดคลอ้งของแบบฝึกหดั เท่ากบั 
0.99 และค่าความสอดคล้องของแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธิ ์เท่ากบั 1.00 หมายความว่าแบบฝึกหดัและแบบทดสอบ
วดัผลสมัฤทธิท์ ัง้2 ดา้นน้ี มคีวามสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคเ์ชงิพฤตกิรรม 
 2.ผลการการทดสอบค่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละของแบบฝึกหดั 
 
ตารางที ่3 ผลการการทดสอบค่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละของแบบฝึกหดั 
รายการ คะแนนทีไ่ด ้ ค่าเฉลีย่ คะแนนเตม็ ค่าเฉลีย่รอ้ยละ 
คะแนนจากแบบฝึกหดั 2298 153.20 182 84.18 
  จากตารางที ่3 สรุปไดว้่าผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม จ านวน15 คน ท าแบบฝึกหดั ไดค้่าคะแนนรวม 2289 
คะแนน คิดเป็นค่าเฉลี่ยเท่ากบั 153.20 คะแนน จากคะแนนเต็ม 182 คะแนน และคิดเป็นค่าเฉลี่ยร้อยละ  84.18 
หมายความว่ากระบวนการฝึกอบรมมรีะบบอย่างเป็นขัน้ตอน 
 
 3.ผลการการทดสอบความรูห้ลงัการปฏบิตังิานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม 
 
ตารางที ่4 ผลการการทดสอบความรูห้ลงัการปฏบิตังิานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม 
รายการ คะแนนทีไ่ด ้ ค่าเฉลีย่ คะแนนเตม็ ค่าเฉลีย่รอ้ยละ 
คะแนนจากแบบทดสอบหลงัฝึก 630 42.00 50 84.00 
 
 จากตารางที4่สรุปไดว้่าผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม จ านวน15 คน ท าแบบทดสอบวดัผลสมัฤทธิ ์ไดค่้าคะแนนรวม 
630 คะแนน คิดเป็นค่าเฉลี่ยเท่ากบั 42 คะแนน  จากคะแนนเต็ม 50 คะแนน และคิดเป็นค่าเฉลี่ยร้อยละ 84.00 
หมายความว่าชุดฝึกอบรมทีส่รา้งขึน้มปีระสทิธภิาพ  
 4.ผลการทดสอบค่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละก่อน และหลงัฝึกอบรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบที ่3 ผลการทดสอบค่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละกอ่น และหลงัฝึกอบรม 
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 จากผลการฝึกอบรม โดยการทดลองใช้ชุดฝึกอบรมกบักลุ่มตัวอย่าง จ านวน 15 คน พบว่า คะแนนก่อน
ฝึกอบรม มคี่าเฉลี่ยร้อยละ 38.00 และค่าคะแนนหลงัฝึกอบรม มคี่าเฉลี่ยร้อยละ 84.00 และความแตกต่างระหว่าง
คะแนนเฉลีย่รอ้ยละก่อน และหลงัการฝึกอบรมเท่ากบั 46.00 
 
ตารางที ่5 ความแตกต่างระหว่างค่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละก่อน และหลงัฝึกอบรม (น าไปใชจ้รงิ) 
การทดสอบ N 
   
t 
ก่อนฝึกอบรม 15 38.0 
690 32660 21.98 
หลงัฝึกอบรม 15 84.0 
** มนียัส าคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01 
 
 จากตารางที ่5 สามารถสรุปผลความแตกต่างระหว่างค่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละก่อนและหลงัฝึกอบรมไดว้่า ผูเ้ขา้
รบัการฝึกอบรมมคี่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละจากการทดสอบหลงัการฝึกอบรมมคี่าคะแนนเฉลีย่สงูกว่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละ
จากการทดสอบก่อนฝึกอบรมเพิ่มขึน้ร้อยละ46 ซึ่งหมายความว่า ผู้เขา้รบัการฝึกอบรมมีความรู้เพิ่มขึน้กว่าเดมิ มี
นยัส าคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01 
 5.ผลการประเมนิการปฏบิตังิานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม 
 
ตารางที ่6 ผลการประเมนิการปฏบิตังิานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม 
การประเมนิ ดา้นความรู ้ ดา้นทกัษะ ดา้นเจตคต ิ
ค่าประสทิธภิาพ 90.40 92.82 91.95 
 จากตารางที ่6ผูร้บัการฝึกอบรมสามารถปฏบิตังิานตามแบบประเมนิดงันี้ ค่าคะแนนเฉลีย่จากผลการประเมนิ 
ดา้นความรู ้คดิเป็นรอ้ยละ 90.40 ซึง่สงูกว่าเกณฑท์ีต่ัง้ไว ้ค่าคะแนนเฉลีย่จากผลการปฏบิตังิานประเมนิ ดา้นทกัษะ คดิ
เป็นรอ้ยละ 92.82 ซึง่สงูกว่าเกณฑท์ีต่ัง้ไว ้และค่าคะแนนเฉลีย่จากผลการปฏบิตังิานประเมนิ ดา้นเจตคต ิคดิเป็นรอ้ย
ละ 91.95 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ทีต่ัง้ไว้  แสดงให้เหน็ว่า ค่าคะแนนเฉลีย่รวม คดิเป็นรอ้ยละในการประเมนิทัง้ 3 ด้าน ซึ่ง
ได้แก่ทางด้านความรู้ ทกัษะ และเจตคติ สงูกว่าเกณฑ์ทีต่ัง้ไว้80/80/80 สรุปผลไดว้่า ชุดฝึกอบรมนี้ มปีระสทิธภิาพ 
สามารถน ามาใชง้านไดจ้รงิ 
 
สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 
 1.ชุดฝึกอบรมทีส่รา้งขึน้ 
 ผลจากการสรา้งและหาคุณภาพชุดฝึกอบรม โดยผูเ้ชี่ยวชาญพจิารณา จ านวน 5 ท่าน แล้วน ามาวเิคราะห์
ขอ้มลู เพื่อใหไ้ดชุ้ดฝึกทีม่คีุณภาพ ปรากฏว่า ชุดฝึกอบรมทีส่รา้งขึน้มคีุณภาพดงันี้ 
 1.1ความเหมาะสมทางดา้นเนื้อหา พบว่าค่าเฉลีย่คะแนนสงูสดุอยู่ที ่5.00 และค่าเฉลีย่คะแนนต ่าสุดอยู่ที3่.00 
ผลค่าคะแนนเฉลีย่ของทุกหน่วยเรยีน โดยผลค่าเฉลีย่รวมอยู่ที ่4.27 ซึง่แปลผลไดว้่า ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ดว้ยมากกบัขอ้
ค าถามนัน้   
 1.2ความเหมาะสมทางดา้นสือ่ พบว่าค่าเฉลีย่คะแนนสงูสุดอยู่ที ่5.00 และค่าเฉลีย่คะแนนต ่าสุดอยู่ที ่4.00 ผลค่า
คะแนนเฉลีย่ของทุกหน่วยเรยีน โดยผลค่าเฉลีย่รวมอยู่ที ่4.71ซึง่แปลผลไดว้่า ผูเ้ชีย่วชาญเห็นดว้ยมากทีสุ่ดกบัขอ้ค าถาม
นัน้  
 1.3ความสอดคลอ้งระหว่างแบบฝึกหดักบัวตัถุประสงค ์พบว่ามคี่าดชันีความสอดคลอ้งอยู่ที ่0.99 หมายความ
ว่า แบบฝึกหดัมคีวามสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
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 1.4 ความสอดคล้องระหว่างแบบทดสอบกับวัตถุประสงค์  พบว่า มีค่าดัชนีความสอดคล้องอยู่ที่ 1.00 
หมายความว่า แบบทดสอบมคีวามสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
 1.5 ความเหมาะสมของเกณฑก์ารประเมนิผลการปฏบิตังิานโดยผูเ้ชีย่วชาญ  พบว่า ค่าคะแนนเฉลีย่สงูสุดอยู่
ที ่4.80 และค่าคะแนนต ่าสดุอยู่ที ่3.60 ผลค่าคะแนนเฉลีย่ของทุกหน่วยเรยีน โดยผลค่าเฉลีย่รวมอยู่ที ่4.43 แปลผลได้
ว่า ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ดว้ยมากกบัขอ้ค าถามนัน้ 
 2.ประสทิธภิาพของชุดฝึกอบรมเรื่อง การท างานเชื่อมใตฟ้ลกัซ ์
 ผลการวจิยัซึง่ไดจ้ากการวเิคราะหข์อ้มลูปรากฏว่าชุดฝึกอบรมเรื่องการท างานเชื่อมใต้ฟลกัซ ์มปีระสทิธภิาพ 
ดงันี้ 
 2.1ผลการประเมนิสมรรถนะการปฏบิตังิานของผูร้บัการฝึกอบรม ทางดา้นความรู ้ทกัษะ และเจตคตโิดยครู
ฝึกใช้แบบประเมนิทีผ่่านความคดิเหน็ของผูเ้ชี่ยวชาญ มคี่าคะแนนเฉลีย่ร้อยละ 90.40/92.82/91.95 ซึ่งสงูกว่าเกณฑ์
ทีต่ัง้ไว ้
 2.2ผลการท าแบบทดสอบหลงัฝึกอบรมของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม มคี่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละ 84.00 ซึง่สงูกว่า
เกณฑท์ีต่ัง้ไว ้
 2.3ผลการท าแบบทดสอบคะแนนก่อน และหลงัการฝึกอบรม มคีวามแตกต่างกนัอย่างมนีัยส าคญัทางสถติทิี่
ระดบั .01 โดยทีค่ะแนนหลงัการฝึกอบรม มคี่าคะแนนสงูกว่าคะแนนก่อนฝึกอบรม แสดงว่า ชุดฝึกอบรมทีผู่ว้จิยัสรา้ง
ขึน้น้ี สามารถท าใหผู้ร้บัการฝึกอบรมมคีวามรูเ้พิม่ขึน้ทีค่วามเชื่อมัน่ 99.99 เปอรเ์ซน็ต์  
 จากผลการวิจยัเพื่อสร้าง และหาประสทิธิภาพของชุดฝึกอบรมเรื่อง การท างานเชื่อมใต้ฟลกัซ์ตามฐาน
สมรรถนะ ที่ผู้วิจยัสร้างขึ้นนัน้ มีประสทิธิภาพสูงกว่าเกณฑ์ที่ตัง้ไว้ โดยค่าประสทิธิภาพ ด้านที่หนึ่ง เป็นผลการ
ประเมนิผลการปฏบิตังิานของผูร้บัการฝึกอบรม ซึง่ไดเ้กณฑก์ารประเมนิผลการปฏบิตังิาน และเกณฑก์ารใหค้ะแนนที่
ผ่านความเหน็ชอบจากผูเ้ชีย่วชาญ น ามาเป็นเกณฑใ์นการปฏบิตัิงานของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม จ านวน 15 คน ค่า
คะแนนเฉลีย่รอ้ยละไดผ้ลเท่ากบั 90.40/92.82/91.95ค่าประสทิธภิาพดา้นทีส่อง เป็นผลการทดสอบความรูห้ลงัการฝึก
ของผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรม มคี่าคะแนนเฉลีย่รอ้ยละไดผ้ลเท่ากบั 84.00 ค่าประสทิธภิาพดา้นทีส่าม เป็นผลคะแนนเฉลีย่
รอ้ยละการท าแบบทดสอบหลงัฝึกอบรมสงูกว่า จากการท าแบบทดสอบก่อนฝึกอบรม ซึ่งมคีวามแตกต่างกนัอย่างมี
นัยส าคญัทางสถิติที่ระดบั .01 แสดงว่า ผู้เขา้รบัการฝึกอบรมมีความรู้ ความสามารถในงานเชื่อมใต้ฟลกัซ์ ทัง้นี้
เน่ืองจาก 
 1. ชุดฝึกอบรมทีผู่ว้จิยัสรา้งขึน้ ไดผ้่านกระบวนการออกแบบ และตรวจสอบคุณภาพชุดฝึกมาอยา่งด ีกล่าวคอื 
ได้ด าเนินการสร้างอย่างเป็นระบบ โดยหัวข้อที่ใช้ในการฝึกอบรมอ้างอิงมาจากมาตรฐานอิลินอยส์ (Illinois 
Occupational Skill Standards) และส ารวจหวัขอ้ทีใ่ชใ้นการฝึกอบรมจากคนในอาชพี เพื่อวเิคราะหห์วัขอ้งาน และยงัมี
การหาคุณภาพของชุดฝึก โดยผูเ้ชีย่วชาญแสดงความคดิเหน็เกีย่วกบัความสอดคลอ้ง ทางดา้นเนื้อหา สื่อ แบบฝึกหดั 
แบบทดสอบ ใบงาน และเกณฑก์ารใหค้ะแนนอย่างชดัเจน 
 2.วิธีการฝึกอบรมที่เป็นไปตามแผนการฝึก ที่ถูกออกแบบตามหลกัการที่ผ่านกระบวนการวิเคราะห์ตาม
ขัน้ตอน กล่าวคอื การฝึกอบรมทีเ่น้นการปฏบิตัแิละทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบังาน ทีจ่ าเป็นทีใ่ชใ้นการปฏบิตังิานเชื่อมใต้ฟ
ลกัซ ์ให้ผู้เขา้รบัการฝึกอบรมมโีอกาสไดม้อืมาปฏบิตัิจรงิ และลงมอืท าดว้ยตนเองใหป้ฏบิตัิงานนัน้ซ ้า ๆ เพื่อให้ เกดิ
ความช านาญ โดยเริม่จากการปฏบิตังิานทีง่่าย ไปสูง่านทีย่าก ไม่ซบัซอ้น เพื่อใหผู้เ้ขา้รบัการฝึกอบรมเกดิกระบวนการ
เรยีนรูจ้นเกดิทกัษะความช านาญ จบแลว้สามารถท างานในอาชพีได้ 
 3. ผลการวิจยัที่ได้จากการประเมินการปฏิบตัิงานของผู้เข้ารบัการฝึกอบรม โดยครูผู้ฝึกใช้ เกณฑ์ในการ
ประเมินผลการปฏิบัติงาน ที่ผ่านความเห็นชอบจากผู้ชาญ จ านวน 5 ท่าน ซึ่งมีค่าเฉลี่ยร้อยละได้ผลเท่ากับ  
90.40/92.82/91.95 กล่าวคอื ผลการประเมนิด้านความรู้ทฤษฎีหวัขอ้งานจากการปฏบิตัิงานเท่ากบั 90.40ผลการ
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ประเมนิดา้นทกัษะเท่ากบั 92.82 และผลการประเมนิดา้นเจตคตเิท่ากบั 91.95 และยงัมคี่าผลคะแนนของแบบทดสอบ
ความรูห้ลงัฝึกเท่ากบั 84.00 จากผลดงักล่าว สามารถสรุปไดว้่า ผลการปฏบิตังิานดา้นความรู ้ทกัษะ และเจตคต ิมคี่า
คะแนนเฉลี่ยใกลเ้คยีงกนั เพราะว่า ในการฝึกปฏบิตัิผู้สอนเน้นทัง้ทฤษฎี และปฏบิตัิ ที่จ าเป็นต่องานเชื่อมใต้ฟลกัซ์
เพื่อใหผู้ฝึ้กมคีวามรูค้วามสามารถท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง และมดีา้นทฤษฏบีางเรื่องทีผู่เ้รยีน ต้องใชค้วามเขา้ใจในการ
เรยีนรูท้บทวนซ ้า ๆ ใหเ้กดิความช านาญ เช่น หน่วยการเรยีนที ่5  จงึท าใหค้ะแนนเฉลีย่รอ้ยละการประเมนิดา้นความรู้
จงึมคี่าคะแนนทีต่ ่ากว่าผลการประเมนิการปฏบิตังิาน 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. ชุดฝึกอบรมที่สร้างขึ้น สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ผู้สอนจะต้องมีความรู้ความเข้าใจ
ประสบการณ์ในการท างานเชื่อมใตฟ้ลกัซ ์และศกึษาคู่มอืเกีย่วกบักระบวนการฝึกอบรม วธิกีารประเมนิการปฏบิตังิาน 
และเน้ือหาการฝึกอบรมทีจ่ะท าการฝึก หรอืผูส้อนจะตอ้งศกึษาคู่มอืผูส้อนใหเ้ขา้ใจอย่างลกึซึง้ โดยละเอยีด ซึง่จะส่งผล
ใหผู้เ้ขา้รบัการฝึกอบรมเกดิผลสมัฤทธิท์างการฝึกอบรมอย่างสงูสุด และสามารถน าความรูท้ีไ่ดไ้ปใชป้ระโยชน์ในการ
ประกอบอาชพีต่อไปได ้
 2. ผูส้อนทีเ่กีย่วกบัการปฏบิตั ิโดยตอ้งเน้นใหม้กีารฝึกอบรม ทัง้เนื้อหาดา้นทฤษฏทีีเ่กีย่วขอ้ง และปฏบิตัคิู่กนั 
และเน้นการปฏบิตัซิ ้าๆ เพื่อใหเ้กดิความช านาญ และใหผู้้เขา้รบัการฝึกอบรมน าใบเนื้อหาไปทบทวน เพื่อใหผู้เ้ขา้รบั
การฝึกอบรมฝึกงาน  
 3. ใบงานที่มรีูปวาดเป็นลายเสน้ ควรจะเป็นเสน้ทีเ่หน็ชดัเจน และควรมรีูปทีเ่กีย่วกบังานจรงิเพื่อใช้เป็นสื่อ 
สามารถสือ่สารกบัผูเ้ขา้รบัการฝึกอบรมใหเ้กดิความเขา้ใจไดง้่าย และปฏบิตังิานตามขัน้ตอนไดอ้ย่างถูกตอ้ง 
 4. ผูว้จิยัปรบัแกเ้กณฑก์ารปฏบิตังิาน ของมาตรฐานอลินิอยส ์เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัลกัษณะของการปฏบิตังิาน
จรงิของหน้างาน จงึต้องเพิม่เวลาในการปฏบิตังิานเป็น 1 ชัว่โมง ทีค่วามยาวของชิน้งานเท่ากบั 19.68 นิ้ว หรอื 500 
มลิลเิมตร  
 5. ควรขยายเวลาการฝึกอบรมในหน่วยเรยีน ทีผู่เ้รยีนสว่นใหญ่ไดค้ะแนนค่าเฉลีย่ต ่ากว่าเกณฑ ์
 6. ควรน าชุดฝึกอบรมทีผู่้วจิยัสรา้งขึน้นี้ ไปทดลองใชก้บักลุ่มอื่นๆ แล้วน าผลทดลองมาเปรยีบเทยีบกบัการ
วจิยัครัง้นี้ เพื่อเพิม่ความเชื่อมัน่ในประสทิธภิาพของชุดฝึกอบรมนี้ใหม้ากยิง่ขึน้ 
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